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Bescheinigung 



Die Rampf Formen GmbH in Ailmendingen/Deutschland hat eine 
Patentanmeldung unter der Bezeichnung 

"Mehrkammerf orm und Verfahren zur maschinellen 
Herstellung von Betonf orrnteilen" 

am 5. Oktober 1995 beim Deutschen Patentamt eingereicht. 

Die angehefteten Stiicke sind eine irichtige und genaue Wieder- 
gabe der ursprvinglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung, 

Die Anmeldung. hat im Deutschen Patentamt vorlaufig das Symbol 
B 28 B 3/08 der Internationalen Patentklassif ikation erhalten. 



Miinchen, den 30. Oktober 1996 
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Im Auf trag 




Aktenzeichen: 195 37 077.5 Brand 

Vwk <lXoL ^ EG LOT OZ-Z-V 
KJkel*. QeAM&i i.^qt 



Anmelderin : 



Rampf Formen GmbH 
Altheimer Stra.Be 1 
89604 Allmendingen 



amtl. Bezeichnung: "Mehrkammerf orm zur maschinellen 

Herstellung von Betonf ormteilen" 

Die Erfindung betrifft eine Mehrkammerf orm zur maschinellen 
Herstellung von Betonf ormteilen mit einem Formunterteil mit 
mehreren Formkammern und einem Formoberteil mit einer 
Auf lastplatte und mehreren Stempeln. Als Betonf ormteile 
stehen Betonpf lastersteine, Platten und Bausteine im 
Vordergrund, bei denen es auf eine moglichst genau gleiche 
Hohe und Dichte, und damit auch gleiche Festigkeit, aller 
gefertigten Betonf ormteile ankommt. 

Die Befiillung der Formunterteile derartiger Mehrkammerf ormen 
in der Fertigungsmaschine erfolgt mit einem sogenannten 
Fullwagen. Das ist ein flacher Trichter, der das Formmaterial 
enthalt und unmittelbar iiber die Oberkanten der Formkammern 
hin- und herbewegt wird. Dabei fallt das Material in die 
Kammern und wird auf dem Riickweg vom Rand des Fiillwagens 
biindig abgestreift. Nun ist aber die Verteilung der nur 
beschrankt rieself ahigen Betonmasse im Fullwagen meist 
unterschiedlich und je nach Lage der einzelnen Kammern 
innerhalb der Form j ergeben sich notwendigerweise 
unterschiedliche Uberf ahrungs zeiten f die fur das Herabsinken 
des Formwerkstof f es in die Kammern zur Verfugung stehen. Die 
gleichmafiige Befiillung der Formkammern ist daher 
problematisch . 

Sind aber die einzelnen Formkammern mit unterschiedlichen 
Mengen befiillt/ so ergeben sich Formkorper unterschiedlicher 
Dichte und/oder Hohe, je nach dem, in welchem MaJ3e das 



Formoberteil bei der Verdichtung seine Parallelitat mit dem 
Formtisch beibehalt. Bei ausgedehnten Mehrkammerf ormen kann 
dies trotz konstruktiver Anstrengungen nicht immer im 
gewiinschten MaBe gewahrleistet werden. 

Es ist zwar schon bekannt, die Stempel mit einzelnen 
Hydraulikzylindern zu betatigen, die von der gleichen 
Druckquelle beaufschlagt sind, urn angesichts einer 
ungleichmaBigen Befiillung wenigstens gleichmaBig zu 
verdichten und dadurch Festigkeitsunterschiede der einzelnen 
Formkorper zu vermeiden. Dies geschieht allerdings unter 
Inkauf nahme unter schiedlicher Hohen, was bei manchen 
Produkten jedoch nicht weiter von Nachteil ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine derart 
ausgestaltete Form anzugeben, daJ3 es bei unveranderter 
Bef iillungstechnik moglich ist f Betonf ormkorper mit hochgradig 
gleichmaBiger Dichte und HShe herzustellen. 

Ausgehend von einer Mehrkammerf orm der einleitend 
bezeichneten Art wird diese Aufgabe erf indungsgemaB durch die 
kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost. Es 
wird ein Formoberteil vorgeschlagen, dessen samtliche Stempel 
bzw. deren unter ste Partien (Druckplatten) in einem durch 
Anschlage definierten Hubbereich in Hohenrichtung beweglich 
gefuhrt sind, wobei diese Beweglichkeit schaltbar ist. Zu 
diesem Zweck werden samtliche unter^ten Stempelteile unter 
der Wirkung eines gemeinsamen Druckmittels nach unten 
gedriickt. Bei dieser Einstellung sind die Stempel nachgiebig. 
Wird der Druck indessen wesentlich herabgesetzt oder ganz 
weggenommen, so dafi die beweglichen Stempelteile an ihren 
oberen Anschlagen zur Anlage kommen, so stellen sie sich 
zwangslaufig auf gleiche Hohe ein. 

Der Grundgedanke besteht darin, ein zweistufiges 
Verdichtungsverf ahren in der Weise durchzuf iihren, daJ3 zuerst 



mit nachgebenden (unter Druck stehenden) Stempeln gleichmaBig 
vorverdichtet wird und nach einer Nachfiillung der 
entstandenen unterschiedlichen Kammerhohlraume mit am 
Anschlag und damit zwangslaufig auf gleicher Hohe 
befindlichen und zum Formtisch parallelen Stempeln 
nachverdichtet wird. 

Bei der Vorverdichtung wirkt an jedem Stempel im we sent lichen 
die gleiche Kraft. Aus dieser gleichmaBigen Verdichtung 
resultieren bei der hier vorausgesetzten unterschiedlichen 
Fullung der Kammern halbfertige Formkorper von deutlich 
unterschiedlicher Hohe. Somit wird bei der zweiten Fiillung 
dort, wo viel Werkstoff fehlt, auch viel nachgefullt, wobei 
dieser Nachf ullvorgang infolge der verhaltnismaBig geringen 
Nachf iillmengen eine vollstandige Fullung der vorhandenen 
Hohlraume herbeifuhrt. Insgesamt gesehen sind die Summen aus 
der ersten und zweiten Fullmenge je Kammer nahezu gleich, so 
daB Formkorper entstehen, deren Hohe den praktischen 
Genauigkeitsanf orderungen bestens entspricht und die auch 
gleiche Dichte und damit gleiche Festigkeit haben. 

Der Einsatz einer solchen Form ist nicht auf zwei Full- und 
Verdichtungsvorgange beschrankt. In besonderen Fallen konnten 
auch drei Oder mehr Vorgange stattfinden f wobei zu den 
Vorverdichtungen das Druckmittel unter Druck gesetzt und nur 
bei der letzten Verdichtung der Druck herabgesetzt oder ganz 
weggenommen wird. 

In Weiterbildung der Erfindung wird vorgeschlagen, daB an den 
Stempeln Federmittel vorgesehen sind, welche die unter sten 
Stempelteile in ihre obere Stellung driicken und in dieser 
Stellung halten, solange der Druck des Druckmittels abgesenkt 
ist. Die Federmittel sind so zu bemessen, daB ihre Kraft 
kleiner als die von dem Druckmittel auf den betreffenden 
beweglichen Stempelteil ausgeiibte maximale Kraft ist. 



Zur konstruktiven Ausbildung pneumatischer Hubvorrichtungen 
fiir die beweglichen Stempelteile wird vorgeschlagen, daJ3 an 
jedem Stempel eine von einer gemeinsamen Druckluf tquelle 
beauf schlagte, auf den betreffenden untersten Stempelteil 
wirksame Druckmittelkammer mit beweglicher Wand vorgesehen 
ist. Diese, z.B. Membran, kann bei einem Stempel, der einen 
Schaft und an dessen unterem Ende eine bewegliche Druckplatte 
aufweist, unmittelbar _an der Druckplatte angeordnet sein. 
Andererseits ist es auch moglich, die einzelnen 
Druckmittelkammern etwa in Hohe der gemeinsamen Auf lastplatte 
anzuordnen und ihre Druckkrafte iiber einen beweglichen 
Stempelschaf t oder iiber besondere StoBel auf die Druckplatten 
zu iibertragen, wobei die StoBel in diesem Fall die 
rohrf ormigen Stempelschaf te durchsetzen, 

Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung geht, wie 
erwahnt, davon aus, daJ3 die Druckmittelkammer unten am 
Stempel in der Nahe der beweglichen Druckplatte angeordnet 
ist. Es wird vorgeschlagen, daB an jedem Stempel zwischen der 
FuBplatte und der Druckplatte ein Einsatz angeordnet ist, der 
ein Oberteil mit einer oberen Platte und ein gegeniiber diesem 
hohenbeweglich gefiihrtes Unterteil mit einer unteren Platte 
aufweist, wobei die obere Platte mit der FuBplatte des 
Stempel s und die untere Platte mit der Druckplatte 
verschraubt ist. Der Einsatz enthalt ferner einen mit dem 
Druckmittel beauf schlagbaren Balgen und die Anschlage zur 
Begrenzung des Hubbereichs der beiden Teile des Einsatzes. 
Ein solcher Einsatz hat den Vorteil, daJ3 Auflasten mit bisher 
fest an den Stempelf uBplatten angeschraubten Druckplatten 
schnell und einfach umgerustet werden konnen, so daJ3 die 
Druckplatten im Sinne der Erfindung beweglich und steuerbar 
sind. Bei entsprechender Dimensionierung konnen die 
Schraubenlocher in den Stempelf uBplatten und den Druckplatten 
bei der Nachriistung verwendet werden. 



Zur gegenseitigen Hohenfuhrung der beiden Telle eines 
Einsatzes sind an diesen vorzugsweise ineinandergreif ende 
Fuhrungsdorne und -hiilsen angeordnet. Mit besonderen 
Schraubenbolzen, welche die FuJ3platte des Stempelschaf ts und 
die obere Platte des Einsatzes verschiebbar durchsetzen, 
werden. zwei Aufgaben erfullt. Einerseits wird die untere 
Platte des Einsatzes mit der Druckplatte verschraubt und 
diese Verschraubung durch eine Mutter gesichert und 
andererseits ist jeweils zwischen der Fufiplatte und einem 
Kopf des Schraubenbolzens eine Druckfeder eingespannt, welche 
die Druckplatte bei entspanntem Balgen in ihre obere 
Anschlagstellung zuruckfuhrt. Als Anschlag zur Begrenzung des 
Federhubs und zugleich zur Ubertragung der Druck- und 
Ruttelkrafte bei entspanntem Balgen sind an einer der beiden 
Platten des Einsatzes Distanzleisten angebracht. Und 
schlieBlich weist eine Platte des Einsatzes zur Begrenzung 
des Balgenhubs T-formige Vorsprunge auf, die in T-formige 
Aussparungen der an der anderen Platte befestigten 
Distanzleisten eingreifen. 

Abgesehen von dem iibergeordneten Zweck, Betonf ormsteine 
gleicher Hohe zu fertigen, haben bewegliche Druckplatten, 
insbesondere wenn sie infolge der Federmittel vibrationsf ahig 
sind, den weiteren Vorteil, dafl die Oberflache der 
gefertigten Betonf ormkorper, insbesondere von Betonplatten, 
geglattet wird und damit ein besseres Aussehen erhalt, 

Ausf iihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand 
der Zeichnung erlautert. Im einzelnen zeigt 

Fig. 1 einen Teilschnitt eines mit Druckluft 

beauf schlagbaren, beweglichen Stempels, 

Fig. 2 einen Schnitt eines anderen Stempels, bei dem nur 
die Druckplatte beweglich und mit Druckluft 
beauf schlagbar ist, 



eine Seitenansicht , teilweise im Schnitt, eines 
eingebauten Einsatzes, 

eine Draufsicht der Stempelf uBplatte und des 
Einsatzes entsprechend der Schnittlinie IV- IV und 
eine Ansicht einer der beiden in Querrichtung 
verlaufenden Distanzleisten des Einsatzes, 

Die Darstellung nach Fig. 1 muJ3 man sich als Ausschnitt eines 
Formoberteils vorstellen, wobei die mehrere Stempel tragende 
Auf lastplatte 1 miteingezeichnet ist. Der gezeigte Stempel 
ist daran hohenbeweglich gefuhrt, wobei der Hub im Beispiel 
etwa 10 mm betragt. Der Stempel besteht aus einem 
Stempelschaf t 2 aus Vierkantrohr , einer Kopfplatte 3, einer 
FuBplatte 4 und einer an dieser angeschraubten Druckplatte 5, 
deren Randausbildung mit einer nach unten stehenden Schneide 
die Fase des mit dieser Form zu fertigenden 

Betonpf lastersteins ausbildet. Die Kopfplatte 3 des Stempels 
ist in einem Membranauf nahmeteil 6 gefuhrt , das zusammen mit 
einem Haltering 7 mittels Schrauben 8 an der Auf lastplatte 1 
angeschraubt ist. Der Hub der Kopfplatte 3 und damit des 
ganzen Stempels wird oben durch eine Anschlagf lache 9 und 
unten durch den Haltering 7 begrenzt. Feder schrauben 10 
durchsetzen die Auf lastplatte 1 und das Mebranauf nahmeteil 6 
in verschiebbarer Weise mit ihren oberen zylindrischen 
Schaf tabschnitten und sind mit den unteren Schaf tabschnitten 
in die Kopfplatte 3 eingeschraubt . Zwischen den Kopfen der 
Federschrauben 10 und der Auf lastplatte 1 sind Druckfedern 11 
eingespannt, die normalerweise die Kopfplatte 3 nach oben an 
die Anschlagf lache 9 heranziehen. 

Auf einen zentralen diihnen Plattenabschnitt des 
Membranauf nahmeteil s 6 ist von unten eine Membran 12 
aufgelegt und zwischen diesem Abschnitt und einem 
Bef estigungsring 13 dicht eingeklemmt. Letzterer ist mit 
Schrauben 14 angeschraubt. Die Membran 12 kann sich an der 
Kopfplatte 3 anlegen und diese entgegen der Kraft der 



Fig. 3 
Fig. 4 
Fig. 5 



Druckfedern 11 bis zum Anschlag nach unten driicken, wenn 
durch eine Leitung 15, die mittels einer das 
Membranauf nahmeteil 6 durchsetzenden Verschraubung 16 
angeschlossen ist, Druckluft in den durch die Membran 12 
abgeschlossenen Innenraum eindringt. Die Leitung 15 ist an 
ein Verteilerstiick 17 angeschlossen, das seinerseits fiber ein 
Dreiwegeventil 18 an eine Druckluf tversorgungsleitung 19 der 
betreffenden Steinf ertigungsmaschine angeschlossen ist. 

An alien Membranen 12 und Stempeln des betreffenden 
Fonnoberteils einer mehrkammrigen Form steht somit, wenn das 
Dreiwegeventil 18 die Verbindung zwischen der 
Druckluf tversorgungsleitung 19 und dem Verteilerstiick 17 
off net, der gleiche Luftdruck an. Wird das Dreiwegeventil 18 
umgestellt, so sind samtliche Membrankammern entliiftet. 

Das Arbeitsverf ahren mit einer solchen Form verlauft wie 
folgt: Zunachst wird die Form wie iiblich mit Beton "gefiillt" . 
Da dieser verhaltnismaBig trocken und daher beschrankt 
rieselfahig ist wird jedoch davon ausgegangen, daB angesichts 
der eingangs beschriebenen systematischen Schwierigkeiten nur 
ein ungleichmafliger Fullungsgrad zu erreichen ist, d.h. zwei 
hier beispielsweise zu betrachtende Formkammern Beton in 
unterschiedlicher Menge enthalten. 

Nach diesem ersten Fiillvorgang wird verdichtet (sogenanntes 
"Vorstechen" ) . Dabei stehen die Stempel unter Luftdruck und 
befinden sich entgegen der Kraft der Federn 11 in ihrer 
unteren Stellung. Unter der Wirkung der bei solchen Maschinen 
stets eingesetzten Ruttler und dem Auflagedruck der Stempel 
verdichten sich die Betonmassen in den Formkammern, wobei 
infolge der Nachgiebigkeit der Stempel die Oberflache der 
verdichteten Betonmassen in denjenigen Formkammern, die 
starker gefiillt waren, hSher liegt, als bei den weniger 
gefiillten Kammern. 
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Durch die nun folgende Nachf ullung, die betrachtlich 
geringere Mengen umfaJ3t, werden wiederum alle Kammern gefiillt 
und biindig abgestrichen. Das Nachf ullvolumen ist jedoch bei 
den zuvor weniger gefiillten Kammern gr6J3er. Somit tritt eine 
VergleichmaBigung der insgesamt in die einzelnen Kammern 
eingefullten Betonvolumina ein, so dafl bei dem nun folgenden 
Nachverdichtungsvorgang, bei dem die Druckraume iiber den 
Membranen 12 entliiftet sind, eine annahernd gleiche 
Fertigungshohe bei alien mit dieser Form gefertigten 
Betonpf lastersteinen erreicht wird. Wie iiblich wird zum 
Nachf iillen sogenannter Vorsatzbeton verwendet, der die Sicht- 
und Verschleifif lache des Pf lastersteins bildet. 

Das Dreiwegeventil 18 konnte selbstverstandlich mit einem 
oder zwei Druckminderventilen erganzt werden, die es 
gestatten, fur die verschiedenen Verdichtungsphasen 
angemessen unterschiedliche Driicke einzustellen. 

Bei dem Ausf uhrungsbeispiel nach Fig. 2 sind an einer 
Auf lastplatte 1' angebrachte Versteif ungsschienen 20 gezeigt* 
Im Gegensatz zu Fig. 1 ist hier der Stempelschaf t 2' fest an 
der Auf lastplatte 1 ' angeschweiBt und tragt unten eine dunne 
FuBplatte 4 ' . An dieser FuBplatte 4 ' ist mit Hilf e von 
Schrauben 21 ein Membranauf nahmeteil 6' angeschraubt , wobei 
die Schrauben gleichzeitig auch den Bef estigungsring der 
Membran 12 halten. Statt der Kopfplatte 3 gemafi Fig. 1 ist 
hier die Druckplatte 5 7 an Federschrauben 10 aufgehangt. An 
ihr liegt die Membran ,13 unmittelbar an. Ein den Hub der 
Druckplatte 5' uberbriickender Dichtungsring 22 verhindert das 
Eindringen von Betonschlamme in den Raum zwischen der 
Druckplatte und dem Membranauf nahmeteil . Auch hier sind die 
einzelnen Druckraume iiber Leitungen 15' mit einem 
Verteilerstuck 17' verbunden, dessen Innendruck wie beim 
ersten Beispiel gesteuert werden kann. 
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Bei dem Ausf iihrungsbeispiel nach den Figuren 3 bis 5 sind 
samtliche erf indungsgemaJ3en Bauteile in einem Einsatz 23 
zusammengef aJ3t . Dieser ist als Nachrustbauteil zwischen der 
Fuflplatte 4'' und der Druckplatte 5'' eines Stempels 
eingefiigt, dessen vier Stempelschaf te 2 7/ wie bei den 
vorbeschriebenen Beispielen an einer Auf lastplatte 1 ' ' 
befestigt sind. 

Der Einsatz 23 umfaJ3t zwei gegeneinander bewegliche 
Baugruppen, die durch eine obere Platte 24 bzw. eine untere 
Platte 25 charakterisiert sind. An der oberen Platte 24 ist 
unter jedem Stempelschaf t 2'' eine Fiihrungshulse 26 
befestigt, die mit einem Fiihrungsbolzen 27 an der unteren 
Platte zusammenwirkt . An der unteren Platte 25 sind ferner 
vier zu einem Viereck zusammengef iigte Distanzleisten 28 bis 
31 angebracht. Davon zeigt Fig. 3 eine Langsleiste 28 und 
Fig. 5 in Einzeldarstellung eine Querleiste 30. Die 
Langsleisten weisen je zwei doppel-T-f ormige Aussparungen 32 
auf, die mit doppel-T-f ormigen Anschlagsstiicken 33 
zusammenwirken. Letztere sind an der oberen Platte 24 mit je 
zwei Schrauben 34 fest verbunden. 

An den vier Ecken und jeweils in der Mitte der vier Seiten 
sind Schraubenbolzen 35 vorgesehen, die mehrere Funktionen 
haben. Da sie alle Platten und die Distanzleisten in 
vertikaler Richtung durchsetzten, wirken sie zunachst neben 
den Fuhrungshiilsen 26 und Fiihrungsbolzen 27 als 
Fiihrungsorgane mit. Sodann verbinden sie die Druckplatte 5'' 
mit der unteren Platte 25. Sie sind in die Druckplatte 5'' 
eingeschraubt und eine Mutter 36 spannt die beiden unteren 
Platten zusammen. Um fur die Muttern 36 Platz zu schaffen, 
weisen die Distanzleisten 28 bis 31 unter ihren Bohrungen 37 
fiir die Schraubenbolzen 35 rechteckige Randaussparungen 38 
auf. Und schlieBlich dienen die Schraubenbolzen 35 zur 
Halterung von Druckfedern 39, welche die untere Baugruppe des 
Einsatzes 23 bis zum Anschlag der Distanzleisten 28 bis 31 an 



der oberen Platte 24 nach oben ziehen. Die Druckfedern 39 
sind unter Zwischenlage von Scheiben zwischen der FuBplatte 
4'' und dem jeweiligen Kopf der Schraubenbolzen 35 
eingespannt . 

Zur Ausiibung einer pneumatischen Druckkraft auf den unteren 
Teil des Einsatzes 23 und der daran befestigten 
Druckplatte 5'' enthalt der Einsatz einen Balgen 40 aus Gummi 
oder dergleichen, der mittels zweier AnschluJ3platten 41 an 
der unteren Platte 25 und der oberen Platte 24 angeschraubt 
1st. Die AnschluBverschraubung des Balgens ragt oben durch 
entsprechende Aussparungen der oberen Platte 24 und der 
FuJ3platte 4''. Der angedeutete Druckluf tschlauch 42 fur den 
Balgen ist zwischen den Stempelschaf ten 2 ' ' nach oben 
gef iihrt . 

Es bleibt noch anzumerken, daJ3 die obere Platte 24 mit der 
FuBplatte 4'' durch kurze Schrauben 43 verbunden ist. 
Insgesamt sind, wie Fig. 4 zeigt, acht solcher Schrauben 43 
vorgesehen. Zum Teil konnen also die vor der Nachriistung mit 
dem Einsatz 2 3 vorhandenen Schraubenlocher mitverwendet 
werden. 

Die Wirkungsweise entspricht vollkommen derjenigen der 
vorbeschriebenen Ausf iihrungsbeispiele . Bei nicht 
beauf schlagtem schlaffen Balgen 40 liegen in Folge der 
Federwirkung die Distanzleisten 28 bis 31 an der oberen 
Platte 24 an. Die Fig. 3 zeigt die Stellung bei 
druckbeauf schlagtem Balgen 40. Seine Kraft iiberwindet die 
Ruckstellkrafte der Federn 39 , jedoch ist die Abwartsbewegung 
begrenzt durch die doppel-T-f ormige Anschlagstiicke 33, welche 
an den durch die Aussparungen 32 gebildeten Vorspriingen zur 
Anlage kommen. 

Die Einsatze 23 konnen in den erf orderlichen Abmessungen fur 
Stempel jeder Form und Gr6J3e getrennt vorgefertigt werden, 
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was zu einem erheblich giinstigeren Arbeitsablauf bei der 
Fertigung fiihrt. Erf orderlichenf alls konnen die 
Druckplatten 5'', z. B. bei VerschleiB, genauso leicht wie 
bisher ausgetauscht werden. 
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1' 
1" 

2 

2' 
2" 
3 
4 

4' 
5 

5' 

5" 

6 

6' 
7 
8 
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10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 



Auf lastplatte 27 
Auf lastplatte 28 
Auf lastplatte 29 
Stempelschaf t 30 
Stempelschaft 31 
Stempelschaf t 32 
Kopfplatte 33 
FuBplatte 34 
FuBplatte 35 
FuBplatte 36 
Druckplatte 37 
Druckplatte 38 
Druckplatte 39 
Membranauf nahmeteil 4 0 

Membranauf nahmeteil 4 1 

Haltering 42 
Schraube 43 
Anschlagf lache 
Feder schraube 
Druckf eder 
Membran 

Bef estigungsring 

Schraube 

Leitung 

Ve r s c hr aubun g 

Verteiler stuck 

Verteiler stuck 

Dreiwegeventil 

Druckluf tversorgungs leitung 

Versteif ungsschiene 

Schraube 

Dichtungsring 

Einsatz 

obere Platte 

untere Platte 

Fuhrungshiilse 



Fiihrungsbolzen 

Distanzleiste 

Distanzleiste 

Distanzleiste 

Distanzleiste 

Aussparung 

Anschlagstiick 

Schraube 

Schraubenbolzen 

Mutter 

Bohrung 

Randaussparung 
Druckf eder 
Balgen 

AnschluBplatte 
Druckluf tschlauch 
Schraube 



Patentanspruche : 



1. Mehrkammerf orm zur Herstellung von Betonf ormkorpern mit 
einem Formunterteil mit mehreren Formkammern und einem 
Formoberteil mit einer Auf lastplatte und mehreren Stempeln, 
dadurch gekennzeichnet, daJ3 alle Stempel oder jedenfalls alle 
mit dem Beton in Beruhrung kommenden untersten Stempelteile 
(Druckplatten) (5;5';5" ) in einem durch Anschlage 
definierten Hubbereich beziiglich des Formoberteils in 
Hohenrichtung beweglich gefuhrt sind und unter der Wirkung 
eines ^gemeinsamenl Druckmittels nach unten gedruckt werden 
konnen. 

2. Mehrkammerf orm nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daJ3 an den Stempeln Federmittel (11/39) vorgesehen sind, 
welche die untersten Stempelteile (5/ 5'/ 5'') in ihre obere 
Stellung drucken, wobei die Kraft der Federmittel durch das 
Druckmittel iiberwindbar ist. 

3. Mehrkammerf orm nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet f 
daB an jedem Stempel eine von einer gemeinsamen 

Druckluf tquelle beauf schlagte, auf den betreffenden unterst«rr~~ 
Stempelteil ( 5 ) wirksame Druckmittelkammer mit beweglicher 
Wand, z.B. Membran (12) oder Balgen (40) , vorgesehen ist. 

4. Mehrkammerf orm nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daJ3 die Stempelschaf te (2'; 2") an der Auf lastplatte (1'; 

1 * ' ) bef estigt sind und- bewegliche Druckplatten ( 5 ' ; 5 7 ' ) 
tragen und daJ3 die Druckmittelkammern (12; 40) im unteren 
Bereich der Stempel angeordnet sind. 

5. Mehrkammerf orm nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Stempelschaf te an der Auf lastplatte befestigt sind 
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und bewegliche Druckplatten tragen und daB die 
Druckmittelkammern etwa in Hohe der Auf lastplatte angeordnet 
sind und ihre Druckkrafte iiber in den hohlen Stempelschaf ten 
gefuhrte StoBel auf die Druckplatten ubertragen werden. 

6. Mehrkammerf orm nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Stempelschaf te (2) beweglich an der Auf lastplatte (1) 
gelagert sind und dafl die Druckmittelkammern etwa in Hohe der 
Auf lastplatte (1) angeordnet sind und ihre Druckkrafte auf 
die ganzen Stempel ausiiben. 

7. Mehrkammerf orm nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB an jedem Stempel zwischen der FuBplatte (4'') und der 
Druckplatte (5'') ein Einsatz (23) angeordnet ist / der ein 
Oberteil mit einer oberen Platte (24) und ein gegeniiber 
diesem hohenbeweglich gefuhrtes Unterteil mit einer unteren 
Platte (25) aufweist, wobei die obere Platte (24) mit der 
FuBplatte (4") und die untere Platte (25) mit der 
Druckplatte (5'') verschraubt ist, und daB der Einsatz einen 
mit dem Druckmittel beauf schlagbaren Balgen (40) und die 
Anschlage (33, 28 bis 31) zur Begrenzung des Hubbereichs der 
beiden Teile enthalt. 

8. Mehrkammerf orm nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daJ3 an den beiden Teilen des Einsatzes (23) 
ineinandergreif ende Fiihrungsdorne (24) und 
Fuhrungshulsen (26) angeordnet sind. 

9. Mehrkammerf orm nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daJ3 Schraubenbolzen (35) vorgesehen sind, welche die 
FuBplatte (4") des Stempelschaf ts (2 /x ) und die obere 
Platte (24) des Einsatzes (23) verschiebbar durchsetzen und 
die untere Platte (25) des Einsatzes (23) mit der 
Druckplatte (5 7/ ) verschrauben, und daB jeweils zwischen der 
FuBplatte und den Kopfen der Schraubenbolzen (35) eine 
Druckfeder (39) eingespannt ist. 



10. Mehrkammerf orm nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
daJ3 als Anschlag zur Begrenzung des Federhubs und zur 
Ubertragung der Druck- und Ruttelkrafte bei entspanntem 
Balgen (40) an einer der beiden Platten (24, 25) des 
Einsatzes (23) Distanzleisten (28 bis 31) angebracht sind. 

11. Mehrkammerf orm nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
daJ3 als Anschlage zur Begrenzung des Balgenhubs an einer der 
Platten (24, 25) des Einsatzes (23) doppel-T-f ormige 
Anschlagstucke (33) angebracht sind, die in doppel-T-f ormige 
Aussparungen (32) der an der anderen Platte befestigten 
Distanzlei&ten eingreifen. 
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